BUNDESREPUBLIK DEUTSCHLAND 



PRIORITY 
DOCUMENT 

SUB^4^TED ORTRANSMirrED IN 
COMPLIANCE WITH RULE 17.1(a) OR (b) 





WIPO PCT 

Prioritatsbescheinigung uber die Einreichun^ 

einer Patentanmeldung 




Aktenzeichen: 

Anmeldetag: 

Anmeider/lnhaber: 

Bezeichnung: 

IPC: 



103 18 858.4 
25. April 2003 

Frenzelit-Werke GmbH & Co KG, 
95460 Bad Bemeck/DE 

Fasetviiesmatte, Verfahren zu dessen Herstellung 
und Faserverbundwerkstoff 

D 04 H 1/58 




Die angehefteten StQcke sind eine richtige und genaue Wiedergabe der ur- 
sprunglichen Unterlagen dieser Patentanmeldung. 



Munchen, den 22. April 2004 
Deutsches Patent- und Markenamt 
Der President 
im Auftrag 



Fauaft 



CD 

m 

CO 
H 

I 



□3 

I— 
m 

o 
O 

5 



A9161 

06/00 
EOV-L 



Pfenning, Meinig & Partner GbR paientanwaite 

European Patent Attorneys 
European Trademark Attorneys 
Dipl.-lng. J. Renning (-1994) 
Dipl.-Phys. K. H. Meinig (-1995) 
Dr-lng. A. Butenschon, Munchen 
Dipl.-lng. J. Bergmann* Berlin 
Dipl.-Chem. Dr. H. Reilzle, Munchen 
Dlpl.-lng.U.Grambow, Dresden 
Oipl.-Phys. Dr. H. Gleiter. MOnchen 
Dr-lng. S. Golkowsky, Berlin 

*auch Reclitsanwalt 

80336 MOnchen. MozartslraBe 17 
Telefon: 089/530 93 36 
Telefax: 089/53 22 29 
e-mail: muc@pmp-patent.de 

10719 Berlin, Joachlmstaler Sir. 10-12 
Telefon: 030/8844810 
Telefax: 030/88136 89 
e-mail: bln@pmp-palenl.de 

01217 Dresden. Goslritzer Str. 61-63 
Telefon: 03 51/8718160 
Telefax: 0351/8718162 
e-mail: dd@pmp-patent.de 

Mtinchen , 
25. April 2003 
039P 0085 (FO) 



Frenzelit-Werke GmbH & Co. KG 
Frankenhainmer 
D- 954 60 Bad Berneck 



Faservliesma-b-be , Verfahren zu dessen Hers-bellung 
und Faserverbundwerkstof f 



1 



Frenzelit-Werke GmbH & Co. KG 
039P 0085 



Faservliesmatte/ Verfahren zu dessen Herstellung iind 

Faserverbundwerkstof f 

Die Erfindimg betrifft eine Faservliesmatte als Halb- 
zeug, die einen Hochleistungsthermoplasten als 
Schmelzfaser und eine Verstarkungsf aser enthait sowie 
ein Verfahren zur Herstellung einer derartigen Faser- 
vliesmatte und Faserverbundwerkstof fe hergestellt aus 
der Faservliesmatte. 

Im Stand der Technik ist die Vliesstof fherstellung 
mit dem Nassverf ahren in von der Papierherstellung 
abgeleiteten typischen Verf ahrensweisen bekannt. In 
„Vliesstoffe"\ Viley-VCH, Viley-VCH-Verlag Weinheim 
2000 ab Seite 235 ff . ist ein derartiges Verfahren 
beschrieben. Das Verfahren wird dabei so durchge- 
ftlhrt^ dass die Fasern in Wasser dispergiert werden, 
dass dann eine kontinuierliche Vliesbildung auf einem 
Siebband durch Filtration erfolgt und anschliefiend 



eine Verf estigung, Trocknung iind Auf rollung der ge- 
bildeten Vliesbahn vorgenommen wird, 

Derartige Verfahren werden im Wesentlichen ftlr die 
Papierherstellung wie z. B. Synthesef aserpapier, Tee- 
beutelpapier, Luf tf ilterpapier oder auch Zigaretten- 
uxnhullungspapiere eingesetzt . 

Das Verfahren des Standes der Technik wurde somit nur 
fiir die Herstellung von Spezialpapieren oder speziel- 
len technischen Vliesstoffen als Endprodukt ange- 
wandt . 

Aus dem Stand der Technik sind auch Fonciteile be- 
kannt, die aus Schmelzf asern und einer VerstSrkungs- 
faser gebildet worden sind. In der EP 0 774 343 Al 
ist ein Fonateil offenbart^ das aus einer Kernschicht 
und einer Deckschicht besteht, wobei die Kernschicht 
aus Schmelzfasern und VerstSrkungsf aser gebildet wor- 
den ist- Es hat sich jedoch gezeigt, dass dieses 
Fonateil nur fUr den in der vorstehenden europaischen 
Anmeldung genannten Einsatzzweck geeignet ist. Das 
Fonateil nach der EP 0 774 343 Al besitzt namlich un- 
genUgende Eigenschaf ten in Bezug auf die Dichte und 
Festigkeit und ist somit in ihrer Anwendbarkeit* be- 
schrankt . 

Es ist deshalb die Aufgabe der vorliegenden Erfindung 
eine neuartige Faservliesmatte bereit zu stellen, die 
als Halbzeug zur Herstellung von Faserverbundwerk- 
stoffen mit hoher Dichte geeignet ist. Weiterhin ist 
es eine Aufgabe der vorliegenden Erfindung ein dies- 
bezUgliches Verfahren zur Herstellung einer derarti- 
gen Faservliesmatte anzugeben. Das Verfahren soli 
weiterhin eine grofie Variabilitat im Bezxig auf die 
einsetzbaren Komponenten und die damit erzielbaren 



Eigenschaf ten aufweisen. 



Die Aufgabe wird im Bezug auf die Faservliesmatte 
durch die kennzeichnenden Merkmale des Anspruches 1, 
in Bezug auf das Verfahren zur Herstellung der Faser- 
vliesmatte durch die Merkmale des Patentanspruches 22 
und in Bezug auf den Faserverbundwerkstof f durch die 
Merkmale des Patentanspruches 30 gelost. Die Unteran- 
sprtlche zeigen vorteilhafte Weiterbildungen auf. 

GemaB der vo'rliegenden Erfindung wird somit eine Fa- 
servliesmatte vorgeschlagen^ die mindestens eine ers- 
te Faser aus einem Hochleistungsthermoplasten als 
Schmelzfaser und mindestens eine zweite Faser als 
Verstarkungsf aser aus einem Hochleistungswerkstof f 
enthalt. Die einzelnen Fasern sind in der Faservlies- 
matte mittels eines Binders fixiert. Wesentlich beim 
Gegenstand der vorliegenden Erfindung ist, dass in 
der Faservliesmatte die Schmelzf asern eine kleinere 
Faserlange aufweisen als die Verstarkungsf aser . Die 
Schmelzfaser ist dabei mit einem Gewichtsanteil von 
30 bis 90 Gew.-% und die Verstarkungsf aser mit einem 
Gewichtsanteil von 10 bis 70 Gew.-% in der Faser- 
vliesmatte en thai ten. 

Dadurch, dass die Faserlange der Schmelzfaser kleiner 
ist als diejenige der Verstarkungsf aser ^ wird eine 
homogene Vermischung der beiden Faserarten erreicht, 
so dass dann beim spateren Weiterverarbeiten des 
Halbzeuges eine einheitliche homogene Verteilung der 
Verstarkungsfaser in dem Faserverbundwerkstof f er- 
folgt. Die Faserausrichtung der Fasern in der Schicht 
kann isotrop und/odey anisotrop sein. 

Es ist deshalb beim erf indungsgemaiien Verfahren be- 
vorzugt, wenn die Schmelzfaser 0,1 mm bis 30 mm, be- 



vorzugt 2 mm bis 6 mm und ganz besonders bevorzugt 
2,5 mm bis 3 mm ist. Weiterhin ist darauf zu achten, 
dass eine moglichst einheitliche Faserlange vorliegt 
so dass auch eine moglichst homogene Verteilung der 
Schmelzfaser in der Faservliesmatte realisierbar ist 
Die Verstarkungsf aser aus dem Hochleistungswerkstof f 
kann ebenfalls eine Lange von 0,1 mm bis 30 mm besit 
zen, ist aber, wie durch Patentanspruch 1 definiert 
wird, jeweils immer groiJer wie die Schmelzf aser • Ge- 
eignete Faserlange fur die Verstarkungsf asern sind 
6 ram bis 18 mm, besonders bevorzugt 6 mm bis 12 mm. 
Auch im Falle der Verstarkungsf aser ist darauf zu 
achten, dass eine moglichst einheitliche Faserlange 
vorliegt . 

Aus stofflicher Sicht umfasst die Erfindung im Bezug 
auf die Schmelzfaser alle im Stand der Technik be- 
kannten Fasern, die aus einem Hochleistiingsthermo- 
plasten herstellbar sind. Beispiele fur derartige Fa- 
sern sind Fasern aus Polyetheretherketon (PEEK) , Po- 
ly-p-phenylensulf id (PPS) , Polyether-imid (PEI) oder 
Polyethersulfon (PES) und/oder Mischungen hiervon. 

Bei den Verstarkungsf asern konnen solche eingesetzt 
werden, die aus Hochleistungswerkstof fen herstellbar 
sind. Beispiele hierfur sind Fasern aus Polybenzoxa- 
zol (PBO) , Polyimid (PI), Polybenzimidazol (PBI) , Me- 
tallfasern, Glasfasern, Aramidf asern, Carbonf asern, 
Keramikfasern, Naturfasern und/oder Mischungen hier- 
von, 

Wie vorstehend bereits eriautert, ist die erfindungs- 
gemaiSe Faservliesmatte so aufgebaut, dass die einzel- 
nen Fasern mit Hilfe eines Bindemittels untereinander 
fixiert sind. Die Fasern selbst sind dabei noch so 
vorhanden, wie sie eingesetzt wordeh sind und nur le- 



diglich an den Kreuzungspunkten oder an den Beriih- 
rungsstellen durch das Bindemittel itiiteinander ver- 
bunden, Dieser Aufbau der Faservliesmatte ist wich- 
tig, da fur den spater herzustellenden Verbundwerk- 
stoff ein Aufspreizen der Verstarkungsf asern und/oder 
inhomogene Mischung vermieden werden muss. 

Bei den Bindemitteln kOnnen gemafl der vorliegenden 
Erfindung solche eingesetzt werden auf Basis von Pot 
lyvinylalkohol (PVA) , Polyvinylacetat (PVAC) , Ethy- 
lenvinylacetat (EVA) , Polyacrylat^ Polyuirethan (PUR) , 
Harze, insbesondere z'. B. Melaminharz oder Phenol- 
harz, Polyolefine wie Polyethylen (PE) ^ Polypropylen 
(PP) und Copolymere hiervon. 

Der Binder kann eine Dispersion sein oder faserarti- 
gen Charakter aufweisen. Im Falle eines faserartigen 
Binders kann die Geometrie hinaichtlich des Langen- 
Breiten-HOhenverhaltnisses im Bereich von 1:1 bis 
1:100.000 variieren. 

Die erfindungsgemafie Faservliesmatte kann selbstver- 
standlich auch noch Additive enthalten. Solche Addi- 
tive kSnnen eingesetzt werden^ urn die Eigenschaf ten 
der Faservliesmatte und somit auch nachfolgend des 
mit der Faservliesmatte hergestellten Faserverbund- 
werkstoffes zu beeinf lussen. Gemafi der vorliegenden 
Erfindung konnen deshalb Additive eingesetzt werden, 
die Eigenschaften wie elektrische Leitf ahigkeit , War- 
meleitfahigkeit, Reibungsverhalten, Temperaturbest^n- 
digkeit, Schlagzahigkeit, Festigkeit oder die Abrasi- 
onsbestandigkeit beeinf lussen, Derartige Additive 
konnen z. B. in Form von Fasern, Fibrillen, Fibriden 
Oder Pulpen eingesetzt werden. Die Additive kSnnen 
sowohl metallische oder keramische wie auch organi- 
sche Pulver sein. Die Faservliesmatte kann deshalb 



auch als Funktionsschicht fungieren. 

Wesehtlich ist nun, dass die erf indungsgemafie Faser- 
vliesmatte ein sehr geringes FlcLchengewicht besitzt. 
Dartiber hinaus kennzeichnend ist die hohe Gleichiaa- 
Jiigkeit des Flachengebildes in Langs- und Querrich- 
tung hinsichtlich der Dicke. Die Faservliesmatte kann 
je nach eingesetzten Verstarkungsf asern und Schmelz- 
fasern und dessen Gewichtsanteile ein FlcLchengewicht 
von 8 bis 4 00 g/m^, bevorzugt 50 bis 150 g/ia^ und ei- 
ne Dichte von 30 bis 500 kg/m^, bevorzugt 100 bis 
200 kg/m^ aufweisen. Die Faservliesmatte nach der Er~ 
f indung ist bevorzugt 0, 1 mm bis 4 mm/ besonders be- 
vorzugt 0,5 mm bis 2 mm dick. Das geringe FlSchenge- 
wicht ermSglicht, dass beim spateren Verpressungsvor- 
gang sehr dUnne Formteile hergestellt werden kOnnen. 

Die Faservliesmatte nach der Erfindung kann weiterhin 
noch so aufgebaut sein, dass auf mindestens einer Au- 
Benseite der Faservliesmatte ein fiachiges Substrat 
aufgebracht ist. Dies bringt den Vorteil mit sich, 
dass dieses flSchige Substrat z. B- auch als Funkti- 
onsschicht. ausgebildet sein kann und dann im weiteren 
Verarbeitungsgang, d.h. wenn das Halbzeug zu einem . 
Endprodukt verarbeitet wird, diese Funktionsschicht 
noch bestimmte Funktionen, wie eine Leitf ahigkeit o- 
der auch eine spezielle Klebefunktion, tibernimmt. Das 
fiachige Substrat kann dabei in Form eines Gewebes, 
Geleges*, Papiers oder Vlieses ausgebildet sein. Eine • 
weitere Alternative der erf indungsgemaBen Faservlies- 
matte sieht vor, dass mindestens zwei Faservliesmat- 
ten tibereinander angeordnet sind, d.h, dass als fia- 
chiges Substrat eine weitere Faservliesmatte dient, 
so dass dann ein Verbund aus zwei Faservliesmatten 
vorliegt . 
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Die Erfindung betrifft weiterhin ein Verfahren zur 
Herstellung einer Faservliesmatte wie vorstehend be- 
schrieben. Das erf indungsgeitiMBe Verfahren sieht vor, 
dass die Schmelzfaser um die VerstSrkungsf aser in ei- 
nem Dispergiermittel, bevorzugt Wasser, dispergiert 
werden und dass dann eine kontinuierliche Vliesbil- 
dung auf einem Siebband durch Filtration erfolgt und 
anschlieBend eine Verfestigung und Trocknung des 
Vlieses erfolgt. Das Bindemittel kann dabei wShrend 
des Dispergierschrittes und/oder wahrend der Vlies- 
bildung zugesetzt werden. 

Wie an und fUr sich aus dem- Stand der Technik schon 
bekannt/ wird auch beim erf indungsgemafien Verfahren 
mit einem schrSg laufenden Sieb gearbeitet. 

Bevorzugt ist es weiterhin, wenn das Bindemittel in 
Form einer Dispersion zugegeben wird. Die Zugabe des 
Bindemittels kann dabei sowohl wShrend des Disper- 
gierschrittes wie auch wahrend der Vliesbildung er- 
folgen. 



Gleichfalls ist es fUr die Additive mOglich, diese 
wahrend des Dispergierschrittes oder wahrend der 
Vliesbildung zuzusetzen. 

Ein Vorteil des erf indungsgemaflen Verfahrens ist es, 
dass das Flachengewicht , die Dichte und die Dicke des 
Vlieses durch die stoffliche Zusammensetzung der Dis- 
persion und/oder die Zulauf geschwindigkeit der Dis- 
persion auf das Schragsieb und/oder dessen Transport-- . 
geschwindigkeit gesteuert werden kann. Dadurch ist es 
nun mSglich, Faservliesmatten mit- einem wie vorste- 
hend beschriebenen Flachengewicht von 8 bis 400 q/ss? 
und einer Dichte von 30 bis 500 kg/m^ herzustellen. 
Wesentlich ist es, dass beim erf indungsgemaBen Ver- 



fahren eine homogene Mischung in' Form einer Dispersi- 
on der Edukte zur VerfQgxang gestellt .wird, so. dass 
dann beim Auflauf dieser Dispersion auf das Sieb eine 
homogene Verteilung der Faserarten Schmelzfaser und 
Vers tar kungsfaser erreicht wird. Beim erf indiangsgemS- 
Ben Verfahren war es besonders tlberraschend, dass die 
mit dem vorstehend beschriebenen Fasern hergestellte 
Faservliesmatte eine ausgezeichnete Stabilitat auf- 
weist. Dadurch ist es nun mOglich, diese Faservlies- 
matte in weiteren Verarbeitungsschritten zu einem 
Endprodukt zu verarbeiten. 

Zur Herstellung einer Faservliesmatte, die auf min- 
destens einer Auflenseite noch ein fiachiges Substrat 
aufweist, ist es vorgesehen, dass die Vliesbildung 
mit auf dem SchrSgsieb aufgelegten FlSchengebilden 
erfolgt. Diese FlSchengebilde kSnnen ein Gelege, Ge- 
webe Oder ein Vliesstoff sein. 

Die Erfindung betrifft weiterhin noch ein Faserver- 
bundwerkstoff gemSfi den Merkmalen des Patentanspru- 
ches 30. 

Der Faserverbundwerkstoff der vorliegenden Erfindung 
zeichnet sich besonders dadurch aus, dass die Ver- 
starkungsfaser mit einem Gewichtsanteil von 3 0 bis 90 
Gew.-% bezogen auf den Gewichtsanteil des Verbund- 
werkstoffes homogen im Werkstof f , verteilt ist. Die 
Ausrichtung der Faser in der Matrix des Faserverbund- 
werkstoff es kann isotrop und/oder anisotrop sein. Die 
Faseriange der Fasern in dem Faserverbundwerkstoff 
betragt dabei 0, 1 mm bis 30 mm, bevorzugt 6 mm bis 18 
mm, ganz besonders bevorzugt 6 mm bis 12 mm. Die Fa- 
sern sind dabei ausgewShlt aus Fasern aus Hochleis- 
tungswerkstoffen, wie sie im Stand der Technik be- 
kannt sind. Hierzu wird auf die Beschreibung der Fa- 



servliesihatte Bezug genommen. 

Die Matrix des erf indungsgemaBen Faserverbundwerk- 
stoffes ist bevorzugt aus einem Hochleistxingsthermo- 
plasten gebildet. Aus stofflicher Sicht kSnnen die 
Hochleistungsthermoplaste eingesetzt werden, wie sie 
ebenfalls vor^stehend bereits bei der Faservliesmatte 
beschrieben worden sind* 

Wesentlich ist nun, dass der Faserverbundwerkstof f 
nach der vorliegenden Erfindung eine Dichte aufweist, 
die zwischen 0,25 und 6 g/cm^ liegt. Es hat sich ge- 
zeigt, dass die Dichte, die bei den erf indungsgemaBen 
Faserverbundwerkstof fen realisierbar ist, zwischen 30 
und 100 % der maximal erreichbaren Dichte betragt, 
die sich aus der Dichte. der einzelnen Ausgangsstof f e, 
d.h. der Verstarkungsf asern und der Matrix, errech- 
net- Dadurch steht nun erstmalig ein Hochleistungs- 
werkstoff zur VerfUgung, der in seinen Eigenschaf ten 
vergleichbar ist wie metallische Werkstoffe. Der 
Werkstoff kSnnte somit auch als Kunststof fblech be- 
zeichnet werden. 

Der Faserverbundwerkstof f nach der vorliegenden Er- 
findung liegt bevorzugt in Form eines flachigen Ge- 
bildes vor, kann jedoch selbstverstandlich dann zu 
dreidimensionalen Gebilden verformt werden. Die Dicke 
des Faserverbundwerkstof fes in Form des flSchigen Ge- 
bildes betragt bevorzugt zwischen 0,03 bis 0,2 mm. 

Der Faserverbundwerkstoff nach der Erf indung kann 
weiterhin noch eine Funktionsschicht aufweisen. Diese 
Funktionsschicht ist mindestens auf einer Seite des 
erfindungsgemSflen- Faserverbundwerkstof fes vorhanden. 



Der erfindungsgemafie Faserverbundwerkstof f ist bevor- 
zugt herstellbar durch Verpressung mindestens einer 
Faservliesmatte nach mindestens einem der AnsprUche 1 
bis 20 in einem beheizten Werkzeug. Geeignete DrUcke 
hierfUr sind 0,05-15 N/mm^. Je nach angewendetem 
Druck und verwendeten Verstarkungsf asern kann die 
Dichte des herzustellenden Faserverbundwerkstof fes 
eingestellt werden. 

Die Erfindung wird nachfolgend anhand von Herstel- 
lungsbeispielen und Figuren naher beschrieben. 

Fig. 1 zeigt dabei die Prinzipdarstellung einer 

Vorrichtung zur Herstellung der Faservlies- 
matte; 

Fig. 2 

und 3 zeigen elektronenmikroskopische Aufnahmen 

eines erf indungsgemSfien Faserverbundwerk- 
stof fes . 

Beispiel 1: Herstellungsbeispiel einer Faservliesmat- 
te 

Unter VP00054 wurde beispielhaft ein Faservlies er- 
zeugt . 

PPS Schnittiange 3 mm 71 Gew.-% 

Carbonfaser SchnittlSnge 6mm 19 Gew.-% 
darauf bezogen: 

Bindefaser PVA 4 mm lO Gew,-% 



Fiachengewicht : 
Dicker 

Dichte: 0,135 g/cm^ 



128 g/m^ 
0, 95 mm 
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Beispiel 2: Herstellungsbeispiel fUr Faserverbund- 
werkstoff • 

Aus diesem Vlies wurden konsolidierte Faserverbund- 
=> werkstoffe erzeugt: 

einlagige Verpressurig 
Verpressungstemperatur: 350 "c 

Fiachenpressung: . "s^SN/mm^ 

10 Dicker iVn 

110 pia 

1/17 g/cm^ 



Dichte: 



Fxg. 1 zeigt die Prizipdarstellung einer Schragsieb- 
anlage, wie.sie fUr die Herstellung der erf indungsge- 
mafien Faservliesmatte angewendet worden ist. Die Vor- 
richtung 1 besteht dabei aus einem schrSg laufenden 
Sieb 2 sowie einer horizontalen ZufUhrungseinrichtung 
3 mit der die Dispersion der Schmelzf asern und der 
Verstarkungsfasern auf das schrag laufende Sieb 2 zu- 
geftihrt wird. Das schrSg laufende Sieb 2 ist dabei so 
ausgestaltet, dass eine EntwSsserung mOglich ist. 
Hierftir ist ein entsprechender Auf fangbehSlter 4 vor- 
gesehen. Zur kontrollierten Dickeneinstellung ist ei- 
ne entsprechende Vorrichtung 5 angeordnet, die ein- 
stellbar ist, um die Dicke des Faservlieses zu reali- 
sieren. Die Dispersion aus den Fasern wird, wie vor- 
stehend dargelegt, tiber den horizontalen Kanal 3 auf 
em umlaufendes Band geftlhrt, das tiber Rollen 6 ge- 
lenkt xst. Nach der Beauf schlagung mit der Dispersion 
wird das Faservlies tiber eine Trocknungseinrichtung 
geftlhrt, um die Verbindung der einzelnen Fasern mit 
dem Bindemittel sicherzustellen . Die so hergestellte 
Faservliesmatte wird dann entnommen. 

35 Fig. 2 und 3 zeigen elektronenmikroskopische Aufnah- 

men exnes erf indungsgemSfien Faserverbundwerkstoffes. ■ 
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Der Faserverbundwerkstof f nach Fig, 2 und 3 ist ein 
Verbundwerkstof f der hergestellt worden 1st aus einer 
Faservliesmatte bestehend aus Glasfasern als Verstar- 
kungsfasern und PPS-Fasern als Schmelzf asern. Wie die 
elektronenmikroskopischen Aufnahmen der Fig, 2 und 3 
zeigen ist die Verstarkungsf aser 9 homogen in der 
Thermoplastmatrix verteilt. Aus Fig. 2 und 3 gehf 
auch hervor/ dass die entsprechenden Fasern nahezu 
unverandert vorliegen, insbesondere nicht eingekUrzt 
sind. Dies tragt entscheidend zur Steigerung des E- 
Moduls und insbesondere zu Zugf estigkeit des Werk- 
stoffes im vergleich zu reinen unverstarkten Thermo- 
plastfolien bei. 
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Faservliesmatte als Halbzeug enthaltend mindes- 
tens eine erste Faser aus einem Hochleistungs- 
thejrmoplasten als Schmelzf aser mit einem Ge- 
wichtsanteil von 30 bis 90 %, und mindestens ei 
ne zweite Verstarkungsf aser aus einem Hochleis- 
tungswerkstof f dessen Temperaturstabilitat gro- 
Ber ist als die der Schmelzf aser^ mit einem Ge- 
wichtsanteil von 10 bis 70 %, sowie 3 bis 10 Ge 
wichtsprozent eines Binders, wobei die Gewichts 
anteile auf die gesamte Foannulierung der Faser- 
vliesmatte bezogen sind, mit der MaBgabe/ dass 
die Faseriange der Schmelzfaser kleiner ist als 
der Verstarkungsf aser . 

2. Faservliesmatte nach Anspruch 1, 
20 dadurch gekennzeichnet, dass die Faseriange der 

Schmelzfaser und der Verstarkungsf aser im Be- 
' reich von 0,1 mm bis 30 mm liegt. 

m 3. Faservliesmatte nach Anspruch 2, 

dadurch gekennzeichnet, dass die Lange der 
25 Schmelzfaser 2 mm bis 6 mm ist. 

4. Faservliesmatte nach Anspruch 3, 

dadurch gekennzeichnet, dass die Lange der 
Schmelzfaser 2,5 mm bis 3,5 mm ist. 




30 



5. 



Faservliesmatte nach Anspruch 2, 

dadurch gekennzeichnet, dass die Lange der Ver- 
starkungsf aser 6 mm bis 18 mm ist. 



Faservliesmatte nach Anspruch 5, 

dadurch gekennzeichnet, dass die LSnge der Ver- 
starkungsf aser 6 mm bis 12 mm ist. 

Faservliesmatte nach einem der Ansprtiche 1 bis 

dadurch gekennzeichnet/ dass die Schmelzfaser 
ausgewahlt ist aus Polyetheretherketon, Poly-p-. 
phenylensulf id, Polyether-imid und/oder Polye- 
thersulfon und/oder Mischungen hiervon, 

Faservliesmatte nach einem der Ansprtiche 1 bis 
7, 

dadurch gekennzeichnet, dass die Verstarkungsf a- 
ser ausgewahlt ist aus Glasfasern, Aramidf asern, 
Carbonf asern, Keramikf asern, Metallfasern, Poly- 
imidfasern, Polybenzoxazolf asern und Naturfasern 
und/oder Mischungen hiervon. 

Faservliesmatte nach einem der Ansprtiche 1 bis 

dadurch gekennzeichnet, dass der Binder ausge- 
wahlt ist aus Verbindungen die auf Basis von Ac- 
rylat, Vinyl&cetat, Polyvinylacetat, Polyvinyl- 
alkohol, Polyurethan, Harze, Polyolefine oder 
Copolymere hiervon oder Mischungen hiervon, auf- 
gebaut sind. 

Faservliesmatte nach Anspruch 9, 

dadurch gekennzeichnet, dass der Binder faserig 
ist und die Geometrie des faserigen Binders hin- 
sichtlich des LSngen-Breiten-HShen-Verhaitnisses 
im Bereich von 1:1 bis 1:100.000 variiert, 

Faservliesmatte nach einem der Ansprtiche 1 bis 
10, 

dadurch gekennzeichnet, dass sie zusStzlich Ad- 
ditive enthalt. 



Faservliesmatte nach Anspruch 11, 

dadurch gekennzeichnet, dass die Additive ausge- 
wahlt sind aus tribologischen Zusatzen, Additi- 
ven aus Fasern, Fibrillen/ Fibriden, Pulpe, lae- 
tallischen oder keramischen Pulver oder organi- 
sche Pulver iind/oder Mischungen hiervon. 

Faservliesmatte nach Anspruch 12, 

dadurch gekennzeichnet, dass als Additive PTFE- 
Fasern oder Pulver, PI-Fasern, Aramidf asern oder 
Pulver und/oder Metal Ipulver sind. 

Faservliesmatte nach eihem der Ansprtiche 1 bis 
13, 

dadurch gekennzeichnet, dass die Faservliesmatte 
ein Flachengewicht von 8 bis. 4 00 g/m^ aufweist. 

Faservliesmatte nach mindestens einem der An- 
sprtiche 1 bis 14, 

dadurch- gekennzeichnet, dass die Faservliesmatte 
eine Dichte von 30 bis 500 kg/m^ aufweist. 

Faservliesmatte nach einem der Ansprtiche 1 bis 
15, 

dadurch gekennzeichnet, dass sie eine Dicke von 
0,1 mm bis 4 inm aufweist. 

Faservliesmatte nach mindestens einem der An- 
sprtiche 1 bis 16, 

dadurch gekennzeichnet, dass auf mindestens ei- 
ner AuBenseite der Faservliesmatte ein flSchiges 
Substrat aufgebracht ist. 

Faservliesmatte nach Anspruch 17, 
dadurch gekennzeichnet, dass ein bahnfOrmiges 
Gebilde in Form eines Gewebes, Geleges, Papiers 
Oder Vlieses aufgebracht ist. 



Faservliesmatte nach mindestens eineiti der An- 
sprache Ibis 18, 

dadurch gekennzeichnet, dass sie ein Verbund von 
mindestens zwei Faservliesmatten ist. 

Faservliesmatte nach einem der Anspruche 1 bis 
19, 

dadurch gekennzeichnet, dass die Schmelzfaser 
und Verstarkiangsfaser homogen verteilt in der 
Matte vorliegen. 

Faservliesmatte nach mindestens einem der An- 
spruche 1 bis 19, 

dadurch gekennzeichnet, dass die Schmelzf asern 
und Verstarkungsfasern inhomogen verteilt in der 
Matte vorliegen. 

Verfahren zur Herstellung einer Faservliesmatte 
nach mindestens einem der Ansprtlche 1 bis 21, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Schmelzfaser 
und die Verstarkungsf aser in einem 
Dispersionsmittel, bevorzugt Wasser, dispergiert 
werden, dass dann eine kontinuierliche 
Vliesbildung auf einem Siebband durch Filtration 
erfolgt und anschliefiend eine Verfestigung und 
Trocknung der Vliesbahn durchgefUhrt wird, wobei 
das Bindemittel wahrend des Dispergierschrittes 
und/oder wahrend der Vliesbildung zugesetzt 
wird. 

Verfahren nach Anspruch 22, 

dadurch gekennzeichnet, dass mit einem schrag 
laufenden Sieb gearbeitet wird. 

Verfahren nach Anspruch 22 oder 23, 

dadurch gekennzeichnet, dass das Bindemittel in 

Form von Fasern in einer Dispersion zugegeben 

wird. 



Verfahren nach mindestens eihem der Ansprtiche 22 
bis 24, 

dadurch gekennzeichnet, dass die Additive in 
Form von Fasern oder Pulvern. eingebracht werden. 

Verfahren nach . Anspruch 25, 

dadurch gekennzeichnet, dass die Additive wah- 
rend .des Dispergierschrittes und/oder wahrend 
der Vliesbildung eingebracht bzw. aufgestreut 
werden . . 

Verfahren nach . mindestens einem der Ansprtiche 22 
bis 26, 

dadurch gekennzeichnet , dass das Flachengewicht 
und die Dicke des Vlieses durch die stoffliche 
Zusaitimensetzung der Dispersion und/oder die Zu- 
lauf geschv/indigkeit der Dispersion auf das 
Schragsieb und/oder dessen Transportgeschwindig- 
keit gesteuert wird. 

Verfahren nach mindestens einem der Ansprtiche 22 
bis 27, 

dadurch gekennzeichnet, dass die Vliesbildung 
mit auf dem Schragsieb aufgelegten Flachengebil- 
de erfolgt. 

Verfahren nach Anspruch 28, 

dadurch gekennzeichnet, dass als FlSchengebilde 
ein Gelege, Gewebe oder ein Vliesstoff verwendet 
wird. 

Faserverbundwerkstof f aus mindestens einer Ver- 
starkungsf aser und einer Matrix aus einem Ther- 
moplasten, 

dadurch gekennzeichnet, dass er 30 bis 90 Gew.-% 
einer Verstarkungsf aser ausgewShlt aus Hochleis- 
tungswerkstof f eh mit einer FaserlSnge von 1 mm 
bis 30 mm enthait und dass die Verstarkungsf aser 



anisotrop in der Matrix des Hochleistungswerk- 
stoffes ausgerichtet ist. 

Faserverbundwerkstoff nach Anspruch 30, 
dadurch gekennzeichnet, da.ss die Verstarkungsf a 
ser ausgewahlt ist aus Glasfasern, Aramidf asern 
Carbonf asern, Keramikf asern, oder Mischungen 
hiervon. 

Faserverbundwerkstoff nach Anspruch 30 oder 31, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Matrix .aus ei- 
nem Hochleistungsthermoplasten besteht, ausge- 
wahlt aus Polyetheretherketon, Poly-p- 
phenylensulfid, Polyether-imid und/oder Polye- 
thersulfon. 

Faserverbundwerkstoff nach einem der Ansprtiche 
30 bis 32, 

dadurch gekennzeichnet, dass er eine Dichte auf- 
weist von 0,25 g/cm^ bis 6 g/cm^. 

Faserverbundwerkstoff nach Anspruch 33, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Dichte des Fa- 
serverbundwerkstoff es 30 bis 100 % der maximal 
erreichbaren Dichte ist, die sich aus den Dich- 
ten des Matrixmaterials und der Verstarkungsf a- 
ser errechnet. 

Faserverbundwerkstoff nach einem der Ansprtiche 
30 bis 34, 

dadurch gekennzeichnet, dass der Faserverbund- 
werkstoff auf mindestens einer Seite des Werk- 
stoffes eine Funktionsschicht aufweist. 

Faserverbundwerkstoff nach einem der Ansprtiche 
30 bis 35, 

dadurch gekennzeichnet, dass er eine Dicke von 
0,03 mm bis 1,6 mm aufweist. 
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37. Faserverbundwerkstof f nach eineia der Ansprtiche 
30 bis '36, 

herstellbar durch Verpressung mindestens zweier 
Faservliesmatten nach mindestens einem der An- 
sprtlche 1 bis 20 in einem beheizten Werkzeug. 

38. Faserverbundwerkstof f nach Anspruch 37, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Verpressung bei 
einem Druck von 0,05-15 N/mm^ hergestellt worden 

. ist. 
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